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) Mikrorechnergesteuerte ISIahgutf uhrung von Zuschnitteilen aus flexiblen Flachengebilden 

Die Erfindung bezieht sich auf die rechnergestutzte Fun- 
ning biegeschlaffer Flachengebtlde aus textilen und hoch- 
polymeren Stoffen oder Leder zur Herstellung beliebtger 
Nahtveriauf e einschlieBlich Ecken. 

Erf indungsgemefc 1st in einem definierten Abstand vor der 
NadeleinstichsteHe eine Sensorzeile als bewegliche leiter- 
platte angeordnet. Sie enthalt Sensoren fur die Abtastung 
der Nahgutkante und die Eckendrehpunktbestimmung. Das 
Nahgut wird mittels zweier voreinander getrennter, aber 
sich in der Wirkung erganzender Antriebe bewegt. Ihre Ge- 
schwindigkeiten konnen entsprechend dem Nahtveriauf va- 
riiert werden. Der Antrieb des Gesamtsystems erfolgt uber 
inkrementale Positionssteller. 
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Patentanspruche Nahgutfuhrungen fQr NShte mit Richtungswechsel 

(Bogen, kJeine Radien, Ecken) werden als formkpnstan- 

1. Mikrorechnergesteuerte Nahgutfuhrung von Zu- te Nahguttrager (Kxeuzwagen, Spanntisch, Schablone, 
schnitteilen aus flexiblen Flachengebilden zur Her- Kassette) oder als flexible Nahguttrager (Flexiklammer- 
stellung randparalleler Nahte hoher Genauigkeit 5 systeme, Schnellspannelemente) angeboten. Ihre Steue- 
und konstanter Stichlange, gekennzeichnet da- rung erfolgt mittels Schablone, Magnetband, Lochstrei- 
dnrch, daB fen, Lochband, Kurven, Nocken oder optischer Hflfsmit- 

tel 

- in einem definierten Abstand vor der Na- Seriengrofle und Geometrie der Zuschnitte erfordern 
deleinstichstelle eine Sensorzeile zur zeilen- 10 jeweils angepaBte,e formkonstante Nahguttrager. Der 
fdrmigeh: Abtastung der- Nahgutkante (9) als damit verbundene fertigungs- und arbeitsorganisaton- 
bewegliche UHerpJatte (!) ausgebiidet ist, sche Aufwand (Neuanfertigung, Austausch) schranken 

- die bewegliche Leiterplatte (1) Sensoren (5, die Effektivitat soldier Losungen em und begrenzen 
6) zur Eckendrehpunktbestimmung und einen ihre Anwendung auf die Verarbeitung von Gmndform- 
Sensor(13)zur Abtastung der Nahgutkante (9) is typen. * 

enthait und mit einem Antrieb (4) in Verbin- Eine Beseitigung der Mangel ist durch die Entwick- 
dung steht, iung formflexibler Nahguttrager und dem Emsatz digi- 

- mindestens zwei Transporteure (2, 3) fur taler Steuerongssystem moglich. 

das Nahgut seitlich neben der Nadeleinstich- Bekannt sind technische Losungen, mit denen ein 
stelle (10) angeordnet sind. 20 oder mehrere Zuschnitte zur Erzeugung behebiger 

Bahnverlaufe kantenorientiert unter die Bearbeitungs- 

2. Mikrorechnergesteuerte Nahgutfuhrung nach stelle gefuhrt werden. 

Anspruch 1 , gekennzeichnet dadurch, daB oberhalb Tragbare Steuerungslosungen sind: 

derStichplatte(28)zweiAndruckrollen(49)undein 

Magnet (47) iiber dem Niederhalterblech (48) und 25 - NahgutkantenfflhrungmitHilfevonSensoren 
unterhalb der Stichplatte (28) zwei Endlosriemen - Steuerung durch partielle Einprogrammierung 

(43) und zwei inkrementale Positioniersteller (41) der Schnittkontur in Kombination mh emef opU- 

unmitteibar seitlich neben der Nadeleinstichstelle schen Abtastung. 

angeordnet sind J . . . ^ . j 

3 Mikrorechnergesteuerte Nahgutfuhrung nach 30 FQr die Abtastung werden mechaniscne, opttscne una 
Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daB die pneumatische Sensoren verwendet Sie leiten gleichzei- 
Endlosriemen (43) aus eiastischem Material beste- tig erforderliche Korrekturbewegungen uber FQh- 
hen, mit griffiger Oberflache versehen und vor- rungselemente ein. 

zugsweise als Zahnriemen ausgebiidet sind und/ Das in der DE-OS 32 01 762 dargesteilte Wirkpnnzip 
oder die Andruckrollen (49) mit einem elastischen 35 besteht darin, daB die den Nahtverlauf beschreibenden 
Belag versehen sind. Koordinaten gespeichert werden. Im Veriaufe des Nah- 

4 Mikrorechnergesteuerte Nahgutfuhrung nach prozesses wird die Nahgutkante foto-elektrisch abgeta- 
Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB unter- stet und mit den Speicherwerten verghchen. Abwei- 
halb der Stichplatte (28) ein Gegendruckrad (52), chungen werden als SteuersignaJe zur Nahtkorrektur an 
eine Druckereinrichtung, bestehend aus einem 40 einem Zusatzantrieb, der mit dem Nahgut in Emgriff 
ringfdrmigen DrCckerfuB (54) und einer Drucker- steht, weitergegeben. 

stange (55X und ein Niederhalterblech (48) ange- Bei einer nach GB-PS 14 60 159 bekanntgewordenen 
ordnetsind. Mehrpunktregelung konnen eine Vielzahl von Bahnkur- 

5. Mikrorechnergesteuerte Nahgutfuhrung nach ven erzeugt werden. Der Abtastwert wird hier analog- 
Anspruch 1 und 4, gekennzeichnet dadurch, daB das 45 digital gewandelt und uber einem Rechner als Steuerbe- 
Gegendruckrad (52) federbelastet und ballig ausge- fehl fOr zwei seitlich der Nadel angeordnete Antriebsra^ 
fuhrt ist . der genutzt Angetrieben werden die Radchen maschi- 

6. Mikrorechnergesteuerte Nahgutfuhrung nach nenintern und extern (Servomotor) und nach einer zwei- 
Anspruch 1, 4 und 5, gekennzeichnet dadurch, daB ten Variante mit Schrittmotoren. Zur Erkennung der 
der Zahnbelag des Untertransportes (51) reduziert 50 Nahtkontur als Voraussetzung zur Steuerung des Fflh- 
und einseitig ausgebiidet ist rungssystems werden vorzugsweise Sensoren verwen- 

7. Mikrorechnergesteuerte Nahgutfuhrung nach det 

Anspruch 1 , gekennzeichnet dadurch, daB zur Fest- GemaB DD-PS 2 17 773 wird eine Anordnung zur 
stellung einer definierten Nullage der beweglichen Erkennung des Randkantenverlaufes von FiachengebU- 
Leiterplatte(l) ein Initialisierungssensor (12) ange- 55 den beschrieben, bei der Erkennungselemente parallel 
ordnet ist oberhalb und/oder unterhalb des zu bearbeitenden Fia- 

8. Mikrorechnergesteuerte Nahgutfuhrung nach chengebildes auf Kreisbahnen angeordnet sind. Sie kon- 
Anspruch 1 und 7, gekennzeichnet dadurch, daB die trollieren den Abstand Werkzeug/Randkante. 
Sensoren (5, 6) zur Eckendrehpunktbestimmung in FOr die Erzeugung sehr kleiner Bdgen einschlieBhch 
emem definierten Abstand links und/oder rechts eo exakter Eckenstiche werden Ldsungen bereitgestellt, 
vom Sensor (13) zur Abtastung der Nahgutkante mit denen durch foto-optische Erkennung des Nahten- 
angeordnet und mit ihm stoffschlQssig verbunden des beliebiger Kontur und vorprogrammierter Such- 
s j n ^ zahl der Stoff bei verminderter Drehzahl m die neue 

Nahtrichtung ohne Unterbrechung des Nahprozesses 
Beschreibung 65 gedreht wird Durch Abtastung des Nahgutes vor der 

Nadel wird die Nahtrichtungsanderung signalisiert Die 
Die Erfindung betrifft eine Nahgutfuhrung gemaB Maschinendrehzahl wird herabgesetzt, das Nahgul :von 
OberbegriffdesPatentanspruchesl. einer Dreheinrichtung erfaBt und bei gleichzeitigem 
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NahenmitreduzierterStichzahlschrittweiseindieneuc porteurelementen berechnet und steuert Auf diese 
Richtung gedreht Die Steuerung erfolgt Dber Mikro- Weise ist die Bearbeitung von konkaven und konvexen 
computer, der auch den Winkel f Qr die Teildrehung er- Bogen mit beliebigen Radien moglich. 
rechnet (DE-OS 31 39 426). Es besteht die Moglichkeit, die digitale Eingabeinfor- 

Zum Nahbeginn eines durch Richtungswechsel be- 5 mation durch zeilenformig angeordnete optische Sen- 
dingten Teilsttickes der Gesamtnaht wird durch Stell- sorelemente zu gewinnen oder einen von einem An- 
mitte! das Nahgut quer zur Vorschubrichtung so be- strich bewegten optischen Sensor mit Hilfe des ProzeB- 
wegt, daB ein Druckstempei (Pneumatikzylinder, pneu- rechners so zu steuern, daB dieser sich immer auf der 
matischer Mehrstellungszylinder) im Momentandreh- Hohe der Nahgutkante befindet und die daraus resultie- 
punkt des dazugehdrigen Krummungsradius aufsetzen io rende Stellinformation auswertet. Die dabei verwende- 
kaiux Die Steuerung erfolgt fiber Mikroprozessoren ten Sensoren arbeiten im infraroten Bereich und schlie- 
(DE-OS 33 14 717). Ben im wesentlichen Storungen anderer Lichtquellen 

Die bekannten technischen Ldsungen besitzen fol- aus, sichern eine hohe Positioniergenauigkeit und er- 
gende Nachteile: moglichen die Bearbeitung unterschiedlicher Nahgut- 

15 kanten und -farbea 

— Herstellung kantenparalleler Ndhte mit unter- Weitere optische Sensoren dienen zur Erkennung des 
schiedlicher Nahtbreite nur bedingt moglich. Abstandes Nahgutkante— NadeL Sie sind zeilenfdrmig 

— FQhrungselemente unterliegen standigem rechts neben der Nadel angeordnet Fur eine definierte 
Wechsel zwischen Ruhe und Bewegungszustand, Nahtbreite wird jeweils die Information eines Sensor- 
was zu periodisch aufeinanderfolgenden Beschleu- 20 paares ausgewertet Bei Anderung der Soll-Nahtbreite 
nigungs- und Bremsvorgangen fQhrt erfolgt lediglich ein elektronisches Umschalten auf ein 

— Konstruktive Gestaltung der FQhrungselemente anderes Sensorpaar. Weicht die Ist-Nahtbreite wahrend 
gestattet nicht die Bearbeitung beliebiger Radien. des Nahens von der SoIJ-Nahtbreite ab, wird das aus 

— Konventionelle 2- und 3-Punkt-Regelungen dem erkannten Radius resuhierende Geschwindigkeits- 
schranken die Anwendbarkeit von Kantensteue- 25 verhaltnis der Antriebe urn einen bestimmten Betrag 
rungen ein, da nur die Erkennung partieller Naht- geandert urn den Soil wert wieder zu erreichen. 
bereiche mdglich ist Zur Bearbeitung von AuBen- und Innenecken dienen 

— Regelbereich wird durch das Schwingverhalten zwei weitere optische Sensoren, die immer in einem 
des mechanischen Systems bei hoher Verstarkung festgelegten Abstand links bzw. rechts neben der mo- 
infolge groBer Abweichungen der Nahgutkante 30 mentan bearbeiteten Nahgutkante angeordnet sind Sie 
von der Soilage durch die damit verknupften hohen haben die Aufgabe, die quer zur Nahtgutrichtung be- 
Geschwindigkeiten stark begrenzL findliche Nahgutkante einer Ecke zu signalisierert Der 

— Positionsdaten kdnnen ohne zusatzliche Pro- definierte Abstand der optischen Sensoren von der mo- 
grammhilfe bei beliebig aneinandergereihten Kur- mentan bearbeiteten Nahgutkante kann auf verschiede- 
ven mit unterschieduchen Radien nicht bereitge- 35 ne Weise realisiert werden. Erfolgt die Abtastung des 
stellt werden. Radius der Nahgutkante durch eine Zeile von Sensoren, 

— Keine Verarbeitung von Mehrweite mdglich. wird immer die Information des Sensorelementes zur 

— Niedrige Stichleistungen beim Nahen von Ecken Ecken erkennung genutzt, welches sich in einem be* 
und kleinen Radiea stimmten Abstand neben der gerade abgetasteten Nah- 

— Kein universeiler Einsatz fur Flachengebilde un- 40 gutkante befindet Erfolgt die Ermit thing des Kanten- 
terschiediichster Masse, Bindung und Oberflachen- verlaufs mit einem sich standig auf der Hohe der Nah- 
struktur. gutkante befindlichen Sensor, dann werden die beiden 

Sensoren zur Eckenbearbeitung in einem definierten 
Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, flexible Abstand links bzw. rechts angebracht und stoffschlOssig 
Flachengebilde durch gerade bis stark gekrOmmte naht- 45 mit dem Sensor zur Radienerkennung verbunden. 
fdrmige Verbindungen automatisch zusammenzufOgen, Mit der Steuerung ist die Bearbeitung von AuBen- 
ohne daB dabei mechanische Hilfsmittel wie Schablo- und Innenecken mit stumpfem und spitzem Winkel so- 
nen, Anschlage oder ahnliche Fuhmngselemente einge- wie unterschiedlichem Konturenverlauf moglich. Infor- 
setzt werden. Die Nahte sollen kantenparailel mit an- mationen uber Lage und Geometrie einer Ecke werden 
wenderQblichen Maschinengeschwindigkeiten und 50 durch Vorprogrammierung gewonnen. Die Bearbeitung 
Nahtbreiten fur beliebige Zuschnitte herstellbar sein. von Ecken erfolgt nach einem vorprogrammierten AJ- 
Die Erfindung soil die Verarbeitung von Mehrweite und gorithmus. 

Deckungsgleichheit der Zuschnitte beim ZusammenfQ- Zuerst werden neben nah technischen Parametem 
gen ermdglichen und fur unterschiedliche flexible Stoffe (Stichlange, Nahtbreite) Informauonen uber die Be- 
anwendbar sein. 55 schaf fenheit des zu nahenden Teils (Eckenanzahl, Naht- 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die kenn- langen) in den ProzeBrechner eingegeben. Die Informa- 
zeichnenden Merkmale des Anspruches 1 gelost Die tionsdaten uber den Konturenverlauf des zu nShenden 
Nahgutkante vor der Nadel wird zeilenformig mit Hilfe Teils konnen einerseits von einem externen Speicher 
von optischen Sensoren abgetastet Dabei ist die Ab- (Kassette, Diskette o. a.) in den ProzeBrechner eingege- 
tastzeile im rechten Winkel zur Nahrichtung angeord- 60 ben werden, andererseits ist es auch mdglich, einen Pro- 
net grammierungslauf (Teach-in) bei niedriger Stichge- 

Jede von der Abtastzeile registrierte Stellung der schwindigkeit durchzufuhren und die Da ten auf diese 
Nahgutkante reprasentiert einen bestimmten Radius Weise zu gewinnen. 

des Konturenverlauf es. Das Abtastergebnis ist eine Ein- Die Bearbeitung von Ecken wird wie folgt realisiert 
gabeinformation fur den angeschlossenen ProzeBrech- 65 Die Antriebe transportieren vom Startpunkt aus eine 
ner, der auf der Grundlage dieses Ergebnisses ein der vorprogrammierte Strecke, bis die erste Ecke die Sen- 
Aufgabe entsprechendes VerhaJtnis der Geschwindig- sorzeile zur Abtastung des Radius der Nahgutkante er- 
keiten von den neben der Nadel angeordneten Trans- reicht hat Dann beginnt der Eckenlauf. 
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Der Sensor zur Erkennung der quer zur N&hrichtung 
liegenden Nahgutkante der Ecke wird abgefragt Hat 
diese Kante den Eckensensor erreicht, fuhren die von 
zwei Schrittmotoren angetriebenen Transporteure nach 
eine vorprogrammierte Zahl von Motorschritten aus. 
Dann werden die Antriebe gestoppt und die Nadel 
sticht in den Eckendrehpunkt ein. Der eine linke Trans- 
porter wird gestartet und dreht das Nahgut um die 
NadeU um die nachste Nahgutkante in Nahrichtung zu 
positionierea Dabei tastet die vor der Nadel angeord- 
nete Sensorzeile die als nachstes zu bearbeitende Nah- 
gutkante ab. Hat diese eine vorprogrammierte Stellung 
erreicht, erfolgt wieder der Start beider Antriebe und 
die vorher positionierte Nahgutkante wird wieder bis 
zur nachsten Ecke bearbeitet Seitlich neben der Nadel 
ist eine Wirkpaarung, bestehend aus zwei unterhalb der 
Stichplatte angebrachten Reibelementen und inkremen- 
talen Positionsherstellern und oberhalb der Stichplatte 
mit zwei Andruckrollen und einem Magneten, angeord- 
net Die Wirkpaarung kann audi aus einem unterhalb 
der Stichplatte angeordneten Antriebsrad, einem An- 
triebsmotor und einem Getriebe sowie einem oberhalb 
der Stichplatte angeordneten und mit der Transportein- 
richtung gekoppelten Gegendruckrad bestehen. 

Zur Fuhrung der flexiblen, biegeschlaffen Flachenge- 
bilde werden Transport- und Transporthilfselemente 
verwendet, die hinsichtlich ihres Zusammenwirkens und 
in Verbindung mit einer modifizierten Fixiereinrichtung 
eine punktformige Beruhrung des Nahgutes ermogli- 
chen. Den Nahguttransport Obernehmen gesondert an- 
getriebene und zwangsgefuhrte Endlosriemen als Ak- 
tivelemente und Andruckrollen, die durch Federdruck 
beaufschlagt werden, als Passivelemente. Ihre Mitnah- 
me erfolgt durch Friktion. Die sich fOr die Erfindung ais 
geeignet erwiesenen Zahnriemen laufen in Gleitfuhrun- 
gen, wobei die ungezahnte Flache, in Hone der Stich- 
platte bewegt, gleichermaBen zur Fixierung und Fuh- 
rung dienL Der Maschinentisch als Auflager und Fuh- 
rungsebene sowie ein Niderhalteblech komplettieren 
die zur Fixierung des Nahgutes erforderliche Einrich- 
tung. Zur beschadigungsfreien und konturengerechten 
Fuhrung des Nahgutes werden die AndrQckrollen 
gleichfalls mit einem elastischen Belag, der eine griffige 
Oberfiache besitzt, versehen. 

Die Drehbewegung des textilert Flachengebildes er- 
folgt entsprechend des zu realisierenden Krummungs- 
radius durch die Geschwindigkeitsdifferenzen der den 
Stoff antreibenden und fuhrenden Transportelemente. 

Zur Funktionserfullung des Gesamtsystems wird ein 
inkrementaler Antrieb mit Ansteuereinrichtung ver- 
wendet Er ist Qber eine Ansteuereinheit mit einem Mi- 
krorechner gekoppelt 

Durch die erfinduhgsgemaBe Losung wird bei flexi- 
blen Flachengebilden die Qualitat der Nahte verbessert, 
die Gebrauchseigenschaften konfektionierter Beklei- 
dungserzeugnisse und die Arbeitsproduktivitat erhoht 
sowie die Einsatzbreite auf beliebige Zuschnitte, Fla- 
chenmassen und Strukturen erweitert und der Anteil 
manueller Verrichtungen beim Nahen minimiert. 

Die Erfindung soil nachstehend an Ausftihrungsbei- 
spielen naher erlautert werden. In den zugehorigen 
Zeichnungen zeigen: ~ 

Fig. 1: die Anordnung der Sensoren fur die Nahgut- 
fuhrung, 

Fig. 2: das Prinzip zur Steuerung der Transporteure 
fQr das Nahgut, 

Fig. 3: die opto-elektronische Einrichtung zur Naht- 
breitenerkennung, 


Fig. 4: die Lagebestimmung eines Eckpunktes durch 
Vorprogrammierung, 

Fig. 5: die Bestimmung des Eckendrehpunktes bei 
AuBenecken, 

5 Rg- 6: die Bestimmung des Eckendrehpunktes bei In- 
nenecken, 

Fig. 7: das Positionieren des Nahgutes nach dem Ek- 
kendrehen. 

Fig. 8: die Wirkpaarung mit zwei Raderpaaren in der 
10 Vorderansicht 

Fig. 9: die Seitenansichl nach Fig. 8 r 
Rg. 10: die Wirkpaarung mit einem Raderpaar. 
Rg. I zeigt die Transporteure 2 und 3 fur das Nahgut, 
den ais Rotationsschrittmotor ausgebildeten Antrieb 4 

1 5 fQr die Leiterplatte 1, die auf der Leiterplatte 1 angeord- 
neten Sensoren 5 und 6 zur Eckendrehpunktbestim- 
mung und den Sensor 13 zur Abtastung der Nahgutkan- 
te 9, den Initialisierungssensor 12 zur Erkennung der 
Nullpunktstellung der Leiterplatte I, einen Kontroflsen- 

20 sor 1 1 und eine Sensorzeile 14 mit den Sensoren 7 und 8 
zur Kontrolle des Abstandes Nahgutkante 9/Nadelein- 
stichstelle 10, im folgenden ais Nahtbreite 15 bezeichnet 
GemaB Rg. 2 erfolgt die Steuerung der Transporteu- 
re 2und 3 fur das Nahgut entsprechend dem vom Sensor 

25 13 erkannten Radius 17 der Nahgutkante 9. Der von 
einem Rotationsschrittmotor Ober eine Zahnstange an- 
getriebene Sensor 13 wird vom Rechner immer auf H6- 
he der Nahgutkante 9 positioniert Jede Stellung & des 
Sensors 13 entspricht einer von der Nullpunktstellung 

30 an ausgefuhrten Anzahl von Motorschritten des Rota- 
tionsschrittmotors und reprSsentiert einen besdmmten 
Radius 17 der Nahgutkante 9. Durch Auswertung der 
Stellimpulse und des DrehrichtungssignaJs fQr den Rota- 
tionsschrittmotor ermittelt der Rechner die Anzahl von 

35 Motorschritten und ordnet jeder Stellung S x ein Ge- 
schwindigkeitsverhaJtnis der Transporteure 2 und 3 zu. 

Durch einen Schritt des Antriebes 4 wird der Sensor 
13 um einen konstanten Betrag von 0,1 18 mm weiterbe- 
wegt Es konnen ca. 170Stufungen fQr konvexe und 

40 konkave Radien erkannt werden. 

Rg.3 zeigt die opto-elektronische Einrichtung zur 
Nahtbreitenerkennung bestehend aus einem Reflektor 
26, einer Lichtquelle 27, die in die Stichplatte 23 einge- 
lassenen Lichtleitfasem 29 und ihre optische Verbin- 

45 dung 30 mit dem Fototransistor 20 sowie die Nahma- 
schinennadel 16. 

Die Lichtleitfasem 29 sind mit dem Fototransistor 20 
verbunden. Die parallel nebeneinandertiegenden Fasern 
29 nehmen in der Stichplatte 28 eine Breite von 12 mm 

50 ein und werden mit einer geeigneten lichtquelle 27 be- 
strahlt Zur Kontrolle des Istwertes einer deflnierten 
Nahtbreite 15 wird ein Faserpaar elektronisch ausge- 
wahlt und die Abtastinfonnation verarbeitet Bei Ande- 
rung der Nahtbreite 15 wird lediglich auf ein anderes 

55 Faserpaar umgeschalten. 

Fig. 4 zeigt eine sich dem Sensor 13 nahernde Ecke 
3& Sobald die Ecke 38 die Abtastlinie 40 durchfahren 
hat, kann uber den Verlauf der Nahgutkante 9 keine 
Abtastinformation mehr gewonnen werden. 

60 Um Fehlinformationen zu verhindern, wird die Strek- 
ke 36 vom letzten Startpunkt der Antriebe 35 bis zum 
Markierungspunkt 37 vorprogrammiert Hat die Ecke 
38 nach Absolvierung der vorprogrammierten Strecke 
36 die Abtastlinie 40 erreicht, wird der Sensor 13 vom 

65 Rechner stillgesetzt, die Stichgeschwindigkeit verrin- 
gert, das zuletzt eingestellte Geschwindigkeitsverhalt- 
nis beibehalten und die Eckensensoren 5 bzw. 6 abge- 
fragt 
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Fig. 5 und Fig. 6 zeigen die Eckensensoren 5 und 6, 
die Transporteure 2 und 3, den Sensor 13, die in einem 
bestimmten Winkel zur Nahrichtung angeordnete Nah- 
gutkante 34 einer Ecke und den Eckendrehpunkt 32 

Wenn die Nahgutkante 34 einer AuBen- oder Innen- 5 
ecke die Eckensensoren 5 bzw. 6 passiert, werden fur 
eine bestimmte Wegstrecke 33 noch eine definierte An- 
zahl Motorschritte ausgefuhrt AnschlieBend erfolgt das 
Abstoppen und danach das Drehen des Nahgutes urn 
die NadeL Die Wegstecke 33 ist fur eine grofle Anzahl 10 
von Kleinteilen variierbar und laBt sich aus der Schnitt- 
geometrie des Teils erraitteln und vorprogrammieren. 
Als Eckensensoren werden opto-elektronische Koppler 
verwendet 

In Fig. 7 wird das Positionieren der Nahgutkante 34 15 
nach dem Eckendrehen gezeigt Der Transporteur 2 
dreht das N&hteiJ urn die NadeL Der Sensor 13 befindet 
sich in einer vorprogrammierten Position und erwartet 
die sich drehende Nahgutkante 34. Hat diese den Sensor 
13 erreicht, wird der NahprozeB fortgesetzt 20 

GemaB Fig. 8 und 9 wird das Nahgut (Kleintei!) ma- 
nuell oder mit Hilfe einer Vereinzelungs- und Positio- 
niereinrichtung fiber die im Maschinentisch 46 eingelas- 
sene Sticbplatte 15 unter die Nadel 16 gef Qhrt Das auto- 
matische Ffihrungssystem realisiert die vorgegebene 25 
Bewegung des Nahgutes entsprechend einer gespei- 
cherten Weg-Zeit-Funktion. Diese liegt als Information 
in analoger Form vor und wird digital umgesetzt Den 
Stofftransport Gbernimmt ein Fuhrungsmechanismus, 
bestehend aus zwei getrennt voneinander angetriebe- 30 
nen Endlosriemen 43, die in einer Gleitfflhrung 45 lau- 
fen. Durch zwei Andrfickrollen 49, in deren Nut der 
Laufflachen ein die Reibung erhohender Reifen aufge- 
zogen ist, wird in Verbindung mit der Drfickereinrich- 
tung 44 die ffir den Stofftransport notwendige AnpreB- 35 
kraft erzielt 

Der Antrieb des Gesamtsystems erfolgt fiber zwei 
inkrementale Positioniersteller 41 und der Obertragung 
angepaBte Antriebsritzel 42. 

Das Nahgut wird wShrend der gesamten Stichbil- 40 
dungsperiode kontinuierUch transportiert Wahrend des 
Bewegungsablaufes wird es punktfdrmig zwischen den 
Endlosriemen 43 und den fiber KraftschluB mitlaufen- 
den Andrfickrollen 49 geklemmt, wodurch je nach Rich- 
tungswechsel der Kontur (Naht) die Stoffdrehung ge- 45 
wahrleistet wird Fur das Nahen von Bdgen werden die 
Geschwindigkeiten der Endlosriemen 43 fiber den Ver- 
lauf einer Stichbildungsperiode variiert Die daraus re- 
sultierenden Vorschubkrafte bewirken die Drehung des 
Nahgutes und sichern eine konstante Richtungsande- 50 
rung im Nahtverlauf. Ffir das konturengerechte Nahen 
eines Bogens wird das Nahgut in der jr-j«-Ebene gedreht, 
wobei der jeweilige Momentandrehpunkt eine konvexe 
oder konkave Kurvenausbildung bewirkt Ein Nieder- 
halterblech 48 unterstutzt die Ffihrung des Stoffes und 55 
begrenzt die Faltenbildung. Beim Nahen einer Ecke 
hebt ein Magnet 47 die kraftschlfissige Verbindung An- 
drfickrolle 49/Endlosriemen 43, die am weitesten von 
der Nadeleinstichstelle entfernt ist, auf. 

Nach Fig. 10 fibernimmt den Stofftransport ein Fi- w 
xier- und Fflhrungsmechanismus, bestehend aus Ober- 
und Untertransport 50, 51 und einem seitlich der Nadel 
16 angeordneten Raderpaar 52, 53. Mit dem durch Fe- 
derdruck beaufschlagten Gegendruckrad 52 wird im 
Zusammenwirken mit dem in gleicher Ebene befindli- w 
chen Korrekturrad 53 sowie der Drfickereinrichtung, 
bestehend aus DrflckerfuB 54 und Drfickerstange 55, 
des Transportmechanismus die ffir den Stofftransport 
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notwendige AnpreBkraft erzielt Der Antrieb des Kor- 
rekturrades 53 erfolgt maschinenextern mittels Schritt- 
motor und dem zur definierten BewegungsQbertragung 
angepaBten Getriebe. 

Die Vorteile der Erfindung bestehen in der hohen 
Flexibilitat des Einsatzes bezuglich der zu verarbeiten- 
den flexiblen Fiachengebilde, verschiedener Schnittkon- 
turen und Stoffkombinationen, in der genauen Positio- 
nierung bei Nahrichtungswechsel, insbesondere bei Ek- 
ken, in der Herstellung kantenparalleier Nahte in stu- 
fenlos wahlbaren Bereichen von 2— 12 mm und in ho- 
hen Stichleistungen. 

Verwendete Bezugszeichen 

1 Leiterplatte 

2 Transporteur fur Nahgut 

3 Transporteur fur Nahgut 

4 Antrieb ffir Leiterplatte 

5 Sensor zur Eckendrehpunktbestimmung 

6 Sensor zur Eckendrehpunktbestimmung 

7 Sensor zur Kontrolle des Abstandes Nahgut- 
kante/Nadel 

8 Sensor zur Kontrolle des Abstandes Nahgut- 
kante/Nadel 

9 Nahgutkante normal 

10 Nadeleinstichstelle 

11 Kontrollsensor 

12 Initialisierungssensor 

13 Sensor zur Abtastung der Nahgutkante 

14 Sensorzeile 

15 Nahtbreite 

16 Nahmaschinennadel 

17 Radius der Nahgutkante 
20 Fototransistor 
22 Nahgut 

26 Reflektor 

27 Lichtquelle 

28 Stichplatte 

29 LichtJeitfasern 

30 optische Verbindung 

31 Toleranzfeld 

32 Eckendrehpunkt 

33 Wegstrecke 

34 Nahgutkante nach der Ecke 

35 Letzter Startpunkt der Antriebe 

36 vorprogrammierte Strecke 

37 Markierungspunkt 

38 Ecke des Nahgutes 

39 Markierungslinie 

40 Abtastlinie 

41 Inkrementaler Positioniersteller 

42 Antriebsritzel 

43 Endlosriemen 

44 Drfickereinrichtung 

45 Gleitffihrung ffir Endlosriemen 

46 Maschinentisch 

47 Magnet 

48 Niederhalterblech 

49 Andruckrolle 

50 Obertransport 

51 Untertransport 

52 Gegendruckrad 

53 Korrekturrad 

54 DrflckerfuB 

55 Drfickerstange 
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